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Omoéwiono procesy zachodzace podczas obrébki luznymi ksztattkami w wygtadzarkach pojemnikowych oraz zadania
jakie stawiane sg tym procesom obrébki. Dokonano przegladu podstawowych grup detali poddawanych obrébce
pojemnikowej. Nalezg do nich detale ptaskie i przestrzenne formowane przy uzyciu prasy oraz ptaskie wycinane
laserem i ptomieniowo. Sg to tez detale wykonywane metodami obrébki skrawaniem i odkuwki. Zamieszczono
przyktady wyrobéw wytwarzanych masowo ktérych obrébka odbywa sie przy uzyciu luznych ksztattek.

Wprowadzenie

Obrébka powierzchni w wygtadzarkach pojemnikowych
nazywana tez obrdébka roto-wibracyjng lub wibroscierng
(ang. mass finishing) to taki rodzaj obrobki powierzchniowej,
w ktérym narzedziami roboczymi sg luzne ksztattki. W czasie
tej obrébki nastepuje scieranie, zgniatanie (odksztatcenia
plastyczne) nieréwnosci powierzchni obrabianych detali oraz
odtamywanie cienkich zadzioréow lub wyptywek przywartych
do obrabianych detali [1-3]. Obrabiane detale wraz z ksztatt-
kami i najczesciej roztworem ptyndw wspomagajgcych
znajduja sie w pojemniku wygtadzarki, ktory jest wprawiany
w ruch obrotowy lub drgajacy. Ksztaftki i srodki wspoma-
gajace znajdujace sie w pojemniku wygtadzarki to tzw. wsad
roboczy.

Charakterystyczng cecha tego sposobu obrobki jest wzajem-
ny nieskrepowany ruch elementéw wsadu w pojemniku
wygtadzarki oraz wystepowanie pulsujgcych naciskéw
miedzy stykajacymi sie elementami wsadu. Obrébka luznymi
ksztattkami jest kinematycznie swobodna. Cechg wyréz-
niajaca ten rodzaj obrébki jest ciggty kontakt narzedzi
obrébkowych nie tylko z obrabianymi detalami, ale takze
miedzy sobga. Umozliwia to utrzymanie na niezmienionym
w przyblizeniu poziomie ich zdolnosci skrawnych w wyniku

samoostrzenia sie ksztattek skrawajgcych. Natomiast w przy-
padku ksztattek stosowanych do wygtadzania zgniotem
nastepuje ich samoczynne oczyszczanie.

Wartosci naciskow w pojemniku wygtadzarki to wypadkowa
dziafania sit statycznych i dynamicznych. Naciski statyczne sg
zréznicowane we wsadzie, gdyz o ich wartosci decyduje
wysokos¢ stupa wsadu. Wypadkowa roéznica naciskéw
w pojemniku roboczym nie jest jednak istotna gdyz obrabiane
detale ulegajg w czasie obrébki ciggtemu przemieszczaniu.
Sity dynamiczne sg efektem wprawiania w ruch pojemnika
wygtadzarki przy pomocy silnika.

Obrébka powierzchni detali w pojemniku wygtadzarki jest
efektem wystepowania takich proceséw jak [1]:

— Scieranie mechaniczne wywotane scinaniem wierzchotkéw
nieréwnosci powierzchni obrabianych detali przez nieréw-
nosci powierzchni ksztattek,
— mikroskrawanie polegajgce na wykrawaniu wiérkéw z po-
wierzchni detali przez ostrza materiatéw sciernych zawartych
w ksztattkach,
— docieranie powierzchni obrabianych detali przez ziarna
i mikroziarna scierne uwalniane przez ksztattki w trakcie ich
zuzywania sie lub pochodzacych z past sciernych dodawa-
nych celowo do wsadu roboczego wygtadzarki,
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— reakcje chemiczne oraz procesy anodowe i kwasowe
zachodzgce na powierzchni obrabianych detali w obecnosci
roztworow ptynéw wspomagajacych,

— zmniejszanie chropowatosci powierzchni detali na drodze
odksztatcen plastycznych wierzchotkédw nieréwnosci przez
ksztattki.

Zadania obrobki pojemnikowej

Wsréd zadan obrébki pojemnikowej mozna z pewnym
uproszczeniem wyréznic nastepujace zabiegi:

— oczyszczanie i wygtadzanie ,,na gotowo” odlewoéw, odku-
wek oraz czesci obrabianych cieplniei czesci wykrawanych,

— usuwanie S$ladéw poprzednich obrébek skrawaniem
(frezowania, toczenia, strugania, wierceniaiitp.),

— usuwania zadzioréw, stepianie ostrych krawedzi oraz
nadawanie im okreslonego promienia zaokraglenia,

— nadawanie powierzchniom obrabianym okreslonego
stopnia gtadkosci i odpowiednich wtasciwosci refleksyjnych
(potysk).

Wymienione zabiegi obrébki przy uzyciu luznych ksztattek
mozna sprowadzi¢ do dwdch podstawowych procesow:

—oczyszczanie i wygtadzanie powierzchni detali,

— usuwanie zadzioréw, stepianie i zaokraglanie krawedzi
detali.

Przebieg procesu obrébki uzalezniony jest w zasadniczym
stopniu od rodzaju obrabianych detali, a szczegdlnie od:
materiatu z ktérego wytworzone sg detale, sposobu ich
wytworzenia, ich wielkosci i ksztattu oraz wymogoéw
dotyczacych jakosci powierzchni detali po obrébce
wynikajgcych gtéwnie zich zastosowania.

Metalowe detale poddawane obrébce pojemnikowej
wytwarzane sg réznymi metodami. Sa to gtéwnie:

— elementy wykrawane lub tfoczone na prasie oraz wycinane
palnikiem, laserem lub strugg wody,

— detale wytwarzane metodami obrébki skrawaniem (gtéw-
nie w automatach CNCQ),

—odlewy (cisnieniowe, kokilowe, piaskowe, odsrodkowe),

—odkuwki.

Detale wykrawane na prasie, najczesciej z blachy o réznej
grubosci to r6znorodne detale techniczne (Rys. 1). Procesowi
wykrawania pfaskich detali towarzyszy czesto proces ich
przestrzennego formowania stosownie do ich zastosowania
(Rys. 2).

Inna grupa to takze detale przestrzenne, w ktérych wykra-
wane sg okreslone fragmenty. Typowy taki przyktad to kosze
tozysk stozkowych, (Rys.3). Po uformowaniu zgdanego
ksztattu kosza, z powierzchni bocznej pierscienia wykrawane
sq odpowiednie przestrzenie, ktére bedg stanowity miejsce
pracy pojedynczego elementu tocznego. W takim wypadku
obrébka pojemnikowa ma za zadanie usuniecie wszystkich
pozostatosci po wykrawaniu z tzw. okienek kosza. W prze-
ciwnym wypadku takie tozysko moze bardzo szybko ulec
uszkodzeniu
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Rys. 3. Kosze fozysk stozkowych

Rys. 4. Detale pfaskie wycinane laserem

Detale ptaskie moga by¢ tez wycinanie z blach laserem (Rys. 4)
lub metodg ptomieniowag przy uzyciu palnika gazowego
(Rys. 5). W przypadku materiatow niezelaznych bardzo czesto
stosuje sie wycinanie przy pomocy strumienia wody. Strumien
wody i ziarna $ciernego pod cisnieniem 2000-6000 bar
przecina réznego rodzaju materiaty bez termicznego wptywu
na wycinane powierzchnie.

Powierzchnia boczna takich detali po wycinaniu jest bardzo
rézna. Rozna jest tez wielkos¢ zadzioréw i rézna ostros¢
krawedzi. Najwieksze zadziory sg widoczne na detalu
wycinanym ptomieniowo przy uzyciu palnika gazowego.
Sa to zadziory zbyt grube aby mogty by¢ usuniete metodami
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obrobki pojemnikowej. Widac to wyraznie narys. 5b. Tak duze
i grube zadziory powinny by¢ najpierw usuniete przy uzyciu
frezow lub paséw sciernych bezkoncowych a dopiero po tym
detale powinny by¢ poddane obrébce przy uzyciu luznych
ksztattek w wygtadzarce pojemnikowe;j.

Rys. 5. Detale stalowe wycinane ptomieniowo: a) detal przed obrébka,
b) detal po obrébce pojemnikowej

Rys. 6. Detale formowane metodami gfebokiego ttoczenia
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Rys. 7. Detale wykonywane metodami obrébki skrawaniem
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Rys. 8. Odlewy cisnieniowe obrabiane przy uzyciu luznych ksztaftek

Rys. 9. Odlewy wytwarzane w odlewarkach odsrodkowych

Przedmioty wyttaczane i formowane w postaci cienko-
sciennych wyrobow réznego zastosowania (Rys. 6) wymagaja
wygtadzenia sladéw po ttoczeniu i formowaniu, zatepienia
ostrych krawedzi oraz doprowadzenia ich do zadanego
stopnia zaokraglenia. Szczegdlnie trudnym problemem jest
usuniecie sladéw narzedzia wyoblajgcego z powierzchni
detali (np. detale bedgce elementami zyrandoli).

Przedmioty otrzymane metodami obrébki skrawaniem
(tocznie, frezowanie, wiercenie otworow, gwintowanie) to
grupa przedmiotéw poddawana bardzo czesto obrdbce
pojemnikowe;.

Celem tej obrébki jest usuniecie gratow i zatepienie ostrych
krawedzi oraz wygtadzenie powierzchni detali (Rys. 7).
W przypadku detali po obrébce skrawaniem, wazne jest, aby
w trakcie obrobki pojemnikowej w ksztattkach sciernych
catkowicie usung¢ pozostaty po poprzednim skrawaniu grat.
O ile samo zatamanie krawedzi jest tatwiejsze do wykonania
w obroébce roto-wibracyjnej, o tyle catkowite usuniecie gratu
jest trudniejsze. Dotyczy to szczegdlnie przypadkdéw, gdy
podczas obrobki grat zawinie sie i sklei z powierzchnig
obrabianego detalu. Dotykowo wydaje sig, ze krawedz po
obrébce jest zaokraglona, a w rzeczywistosci mamy
nieusuniety fragment naddatku, ktéry dyskwalifikuje dang
czes¢ w dalszym montazu, szczegdlnie dotyczy to przemystu
samochodowego i maszynowego.

Detale w ktorych otwory sg wykonywane metodg wiercenia
posiadajg duze graty, szczegdlnie po stronie wychodzenia
wiertta z wierconego detalu. Usuniecie tych gratéw to bardzo
wazne zadanie obrébki pojemnikowej. Jest to mozliwe przy
zastosowaniu ksztafttek o odpowiedniej wielkosci i ksztat-
cie [5]. Ksztattki muszg mie¢ mozliwos¢ dotarcia do krawedzi
tych otwordéw.

Podstawowa grupa detali poddawanych obrébce pojem-
nikowej to réznego rodzaju odlewy. Sg to najczesciej odlewy
metali lekkich, a gtéwnie aluminium, cynku, miedzi, magnezu
i ich stopéw. Odlewy metali lekkich to przede wszystkim
odlewy cisnieniowe (Rys. 8), kokilowe oraz wytwarzane
w odlewarkach odsrodkowych (gtéwnie galanteria odziezo-
wa, obuwnicza i ozdobna) (Rys. 9). Powierzchnia takich odle-
wow jest przygotowywana przede wszystkim do naktadania
powtok ochronnych i dekoracyjnych.

W zaleznosci od dalszego zastosowania, obrébka odlewdéw
w wygtadzarkach pojemnikowych przy uzyciu luznych ksztat-
tek sciernych i ptynéw technologicznych pozwala uzyskac
elementy gotowe (odlewy techniczne samochodowe i sprzetu
AGD) lub przygotowac¢ powierzchnie przedmiotéw pod
kolejne operacje (galwanizowanie, anodowanie, kataforeza,
lakierowanie).

Odlewy cisnieniowe posiadajg na ogot gtadka powierzchnieg,
ale w stanie surowym nie nadajg sie do naktadania powtok
malarskich ani galwanicznych. Posiadaja one najczesciej
zadziory i zalewki. Jezeli maja one grubos¢ ponizej 0,4 mm
to moga by¢ usuniete przy uzyciu luznych ksztattek.
Powierzchnia odlewéw ma zaréwno makrodefekty (pory,
rozwarstwienia, pekniecia, blizny) jak i mikrodefekty.
Mikrodefekty spowodowane sg gféwnie przez segregacje
sktadnikow stopow w wierzchniej warstwie na skutek réznicy
temperatury materiatu  wlewowego i formy metalowej.
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Opréocz tego w warstwie przypowierzchniowej takich
odlewow znajdujg sie utlenione ttuszcze i grafit koloidalny
stosowane jako srodki antyadhezyjne do smarowania form
oraz tlenki metali tworzgcych stop.

Grubos¢ warstwy przypowierzchniowej dla wiekszosci
odlewéw cynkalowych nie przekracza na ogét 15 um [6]. Pod
tg warstwg znajduje sie czysty i nieporowaty metal majacy
strukture mikrokrystaliczna, przy czym grubosc¢ tej warstwy
nie przekracza na ogét 0,3 mm. Pod tg warstwa stop staje sie
porowaty a jego struktura jest gruboziarnista. Najbardziej
estetyczne i trwate powtoki galwaniczne otrzymuje sie
woéwczas, gdy sg one natozone na strukture mikrokrystaliczng
odlewéw cynkalowych. Oznacza to, ze z powierzchni
surowych odlewéw metodami obrébki luznymi ksztattkami
powinna by¢ usunieta warstwa metalu o grubosci od 0,1 do
0,2 mm. Usuniecie warstwy grubszej od 0,3 mm powoduje, ze
w odstonietych porach i szczelinach moze zatrzymac sie
elektrolit, ktéry nastepnie bedzie reagowat z metalem
podtoza. Powstajgce produkty korozji mogg by¢ przyczyna
powstawania tzw. pecherzy wywotujagc tym samym
odwarstwienie natozonej powtoki galwaniczne;j.

W przypadku gdy odlewy majg by¢ przygotowane do
naktadania powtok malarskich nalezy w procesie obrébki
pojemnikowej doprowadzi¢ do uzyskania powierzchni,
ktéra[7]:

— jest wolna od powierzchniowych zanieczyszczen takich jak
rdze, zgorzelina, wilgo¢, oleje, smary itp.,

— pozbawiona jest zadziorow i ostrych krawedzi,

— posiada odpowiednio duzg chropowatos¢ zapewniajaca
dobrg przyczepnos¢ materiatu powtokowego do podtoza.
Tylko czysta powierzchnia detali i odpowiednio wysoka jej
chropowatos¢ zabezpieczajg uzyskanie trwatych powtok
malarskich.

Wytwarzanie detali metodg kucia jest dos¢ powszechnym
procesem otrzymywania réznego rodzaju wyrobow, zaréwno
zelaznych jak i metali kolorowych. Sg to przede wszystkim
odkuwki matrycowe i wiele z nich, szczegdlnie o masie
mniejszej od 250 g poddawane sq obréobce pojemnikowej.
Detale kute, sq wytrzymalsze od takich samych, ale
odlewanych. Dlatego tam gdzie podwyzszona wytrzymatos¢
i estetyka powierzchni jest niezbedna, stosuje sie wykon-
czeniowg obrébke w luznych ksztattkach (np. manetki
motocyklowe, korby rowerowe, uchwyty recznych hamulcéw
rowerowych itp.) Wazng pozycje zajmujg tez réznorodne
elementy armatury hydraulicznej (Rys. 10).

Przyktady wyrobow wytwarzanych masowo
poddawanych obrébce pojemnikowej

Obroébka powierzchni ré6znorodnych detali metodami obrébki
pojemnikowej upowszechnia sie w bardzo szybkim tempie.
Dotyczy to tez polskiego przemystu. Obecnie trudno sobie
wyobrazi¢ proces wytwarzania wielu produktéw technicz-
nych i codziennego uzytku bez etapu obrébki przy uzyciu
luznych ksztattek. Trudno jest wymieni¢ wszystkie takie
produkty, bo sg ich tysigce. Przyktady zamieszczone w niniej-
szym opracowaniu pozwalajg uswiadomié sobie mozliwosci
jakie w zakresie obrébki powierzchni wnosi technologia
obrébki pojemnikowe;.
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Rys. 10. Odkuwki mosiezne obrabiane przy uzyciu luZznych ksztaftek

Rys. 11. Uchwyty meblowe

Rys. 12. Klamki drzwiowe poddawane obrébce luZnymi ksztaftkami

Uchwyty meblowe to grupa produktéw technicznych w pro-
cesie wytwarzania, ktorych ostatnimi etapami sq procesy
obrobki przy uzyciu luznych ksztattek, najczesciej zywicz-
nych (Rys. 11). Zadaniem tych obrébek powierzchniowych
jest przygotowanie powierzchni uchwytéw meblowych pod
powtoki ochronne i dekoracyjne.

Klamki i inne elementy oku¢ drzwi i okien to tez duza grupa
wyrobdéw, najczesciej wykonanych z metali lekkich i ich
stopdw obrabianych przy uzyciu luznych ksztattek, najczesciej
ksztattek zywicznych (Rys. 12). Podobnie jak w przypadku
uchwytéw meblowych, podczas jednej operacji usuwamy
wady powierzchniowe, $lady linii podziatu formy odlew-
niczej, wygtadzamy powierzchnie i zaokraglamy wszystkie
krawedzie czynigc detal bardzo estetycznym. Obrobka
w luznych ksztattkach sciernych znalazta powszechne zasto-
sowanie w przygotowaniu gfadkosciowym klamek ze stopéw
aluminium do operacji anodowania, a klamek ze stopéw typu
ZnAl do galwanizowania. Oba rodzaje klamek przygoto-
wywane s takze do malowania, ale w tym wypadku nie jest
wymagana tak duza doktadnos¢ procesu obrobki, gdyz
warstwa lakieru pokryje wigkszos¢ niedoskonatosci
powierzchni klamki.

Czesci samochodowe to najczesciej réznorodne odlewy
cisnieniowe stopéw aluminium, cynku, magnezu i krzemu
odos¢ roznorodnej budowie (Rys. 13). Skuteczna obrébka
powierzchni takich wyrobéw o nieregularnych ksztattach jest
mozliwa tylko przy uzyciu odpowiednich ksztattek w wygta-
dzarkach pojemnikowych. Najczesciej odlewy samochodowe
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Rys. 13. Czesci samochodowe

Rys. 14. Elementy armatury ze stali szlachetnych

Rys. 15. Metalowe elementy karniszy

Rys. 17. Narzedzia chirurgiczne i implanty
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poddawane s3 obrdbce pojemnikowej po odlaniu i okra-
waniu. Podczas stosunkowo krétkich proceséw obrébki
(10-20 minut) zatamywane sg ostre krawedzie, pozbawiane
sq ostrych wystepow, dzieki czemu detale sg przyjemne
w dotyku. Po obrébce pojemnikowej s one najczesciej
kierowane do dalszych dokfadnych operacji na urzadze-
niach CNC.

Czesci armatury to réznorodne detale stalowe (gtéwnie ze
stali szlachetnych) i z metali kolorowych wykorzystywane
w instalacjach wodnych i gazowych (Rys. 14). Te detale
wymagajg szczegdlnych zabiegéw podczas obrébki luznymi
ksztattkami. Dotyczy to np. przepustnic do zaworéw ze stali
szlachetnych gdzie konieczne jest uzyskanie wysokiej gtad-
kosci i zachowanie tolerancji wymiarowych, ale takze wyle-
wek i korpuséw baterii tazienkowych, ktére beda pokrywane
galwanicznie. Wazng rolg w tego typu obrébce jest
odpowiednie dobranie ksztattek szlifierskich (najczesciej
zywicznych), jak i parametrow pracy urzadzenia — wygfa-
dzarki wibracyjnej. Trzeba tak to wszystko ustawi¢, aby
stosunkowo mate i cigzkie detale jak korpusy baterii fazien-
kowych zostaty doktadnie wygtadzone, a jednoczesnie pod-
czas obrobki pojemnikowej wzajemnie sie nie pokaleczyty.

Elementy karniszy metalowych to produkty powszechnego
uzytku produkowane na masowa skale (Rys. 15). Sa to
elementy wykonane w wiekszosci ze stopow metali lekkich,
ale réwniez ze stali i mosigdzu. Obrébka z uzyciem luznych
ksztattek ma za zadanie przede wszystkim usuniecie zadzio-
réw oraz wygtadzenie powierzchni celem jej przygotowania
do naniesienia powtok ochronnych i dekoracyjnych.

Narzedzia typu klucze, kleszcze, srubokrety (Rys. 16) to naj-
czesciej odkuwki stalowe, ktére wymagajg dos¢ intensywnej
obrobki ksztattkami o wysokiej skrawnosci celem usuniecia
duzych naddatkéw. Sg to przede wszystkim wysokiej skraw-
nosci ksztattki ceramiczne. W przypadku twardych stopéw
m.in. po obrdébce cieplnej, bardzo czesto stosuje sie tzw.
obrobke pojemnikowa izotropowa, gdzie stosowane sg spec-
jalne roztwory wspomagajgce, ktére nadtrawiajg wierzchnie
warstwy detali, a specjalne ksztattki porcelanowe, usuwajg
tg warstwe nadtrawiong. W stosunkowo krotkim czasie,
w poréwnaniu do obrébki tradycyjnej, mozna uzyskac bardzo
gtadka powierzchnie o chropowatosci ponizejRa = 0,1 um.

Narzedzia chirurgiczne i implanty (Rys. 17) to wyjatkowe
wyroby precyzyjne wykonane najczesciej z wysokogatun-
kowych stali kwasoodpornych i tytanowych, ktére w procesie
obrébki powinny uzyska¢ wysoka gtadkos¢ powierzchni.
Wymagaja one specjalnego procesu obrébki pojemnikowe;j.
Czesto obrabiane s3 w wygtadzarkach proszkowych, gdzie
obrabiane detale s3 mocowane w uchwytach. Zapobiega to
ich wzajemnym zderzeniom i obiciom w procesie obrébki.
W innych przypadkach podczas obrébki w wygtadzarkach
wibracyjnych, proces obrébczy podzielony jest na kilka
etapéw, od zgrubnego az do polerowania. Wieloetapowos¢
oraz stosowanie specjalnych dodatkéw w postaci past i prosz-
kéw wspomagajacych, pozwala uzyska¢ zadana, bardzo
gtadka powierzchnie pozbawiong poréw, rys i mikrokrateréw.

Galanteria odziezowa i obuwnicza to produkty codziennego
uzytku produkowane i uzytkowane na skale masowa (Rys. 18).
Sa one wytwarzane najczesciej w odlewarkach odsrodko-
wych przy zastosowaniu form silikonowych. Ciggta zmiana
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Rys. 19. Felgi aluminiowe

trendéw w modzie, ksztattow ozddb i dodatkéw musi byc
takze szybko realizowana przez producentéw. Dlatego
odlewanie odsrodkowe jest bardzo wygodng metodg
odlewania, gdyz proces wytworzenia formy silikonowej
zajmuje kilka godzin i ten typ form jest stosunkowo tani.
Co prawda odlewanie odsrodkowe w formach silikonowych
jest mniej doktadne od cisnieniowego, ale te niedoskonatosci
na powierzchni detali usuwa dobrze obrébka pojemnikowa.
Wygtadzanie powierzchni i usuniecie nadlewek oraz sladéw
doprowadzenia stopu do formy to giéwne zadanie obrébki
pojemnikowej. Czesto jest to realizowane w wygtadzarkach
odsrodkowo-kaskadowych, ktére dzieki swojej konstrukcji
znacznie pozwalaja skrocic czas obrébki odlewdw.

Felgi aluminiowe to produkt techniczny produkowany na
masowg skale (Rys. 19). W procesie produkcyjnym felg istnieje
koniecznos¢ doprowadzenia do wysokiej gtadkosci i potysku
felg. Proces ten od stosunkowo niedfugiego czasu pro-
wadzony jest przy uzyciu luznych ksztattek w specjalnej
konstrukcji wygtadzarkach pojemnikowych. Nalezy tutaj
wyrézni¢ dwa przypadki: felgi jako nowe odlewy i felgi
uzywane przeznaczone do regeneracji, odnowienia. W przy-
padku nowych odlewow, gdzie powierzchnie sg jeszcze
wstepnie wygtadzane, proces pojemnikowego polerowania
jest stosunkowo fatwy. Jak w wigkszosci proceséw, nalezy
przeprowadzi¢ obrobke wstepng w matych ksztattkach
zywicznych (stozki i piramidy 10-20 mm), a nastepnie
polerowanie w ksztafttkach porcelanowych lub stalowych.
Takie obrébki najczesciej stosujg producenci felg. W przy-
padku felg do regenerowania, obrébke takg moga wyko-
nywac takze mniejsze zaktady zajmujgce sie naprawg kot
samochodowych. W tym procesie chodzi o odswiezanie
wczesniej juz polerowanych felg lub przerabianie , starych”
felg malowanych na lustrzanie polerowane. W tym przy-
padku wazna role odgrywa juz pierwszy etap, czyli usuniecie
starej powtoki lakierniczej wraz z podktadem, obrébka reczna

jesli jest wymagana i doktadne szlifowanie i polerowanie
w urzadzeniach wibracyjnych specjalnie do tego skonstruo-
wanych. Najwazniejszy jest odpowiedni dobér scierniwa
(ksztattki zywiczne), ptyndéw wspomagajgcych do polero-
wania i zastosowanie odpowiednich ksztattek polerskich.
W zaleznosci od przygotowanej powierzchni felgi, ilosci
etapéw obrobki (1-4), proces ten moze trwac od 4 do 24
godzin.

Zakonczenie

Podstawowa zaleta obrébki pojemnikowej to jej masowosé
i powtarzalnos¢. W jednym cyklu obrébkowym obréobce moze
by¢ poddawane od kilku do kilkuset, a czesto nawet kilka
tysiecy detali. Wszystkie obrabiane detale uzyskujg zadang,
jednakowa i powtarzalng powierzchnie. Jest to widoczne
szczegolnie w przypadku matych detali oraz detali o skompli-
kowanych ksztaftach, kiedy obrébka reczna jest bardzo
trudna, a czesto wrecz niemozliwa.

Obrébki pojemnikowe z uzyciem luznych ksztattek sciernych
to bardzo korzystne pofaczenie jakosci gotowych wyrobéw
i jej powtarzalnosci z ekonomika ich produkcji. Wszedzie tam,
gdzie mozna zastosowac taki typ obrébki, powinno to mie¢
miejsce. Masowos¢, wysoka jakos¢, powtarzalnos¢, jedno-
rodnos¢, i oszczednosc to gtéwne cechy charakteryzujgce ten
typ obrébki powierzchni detali metalowych. Odpowiednio
dobrane narzedzia, czyli ksztattki scierne i polerskie, a takze
inne materiaty wspomagajace jak pasty, proszki i ptyny to
podstawa optymalnej obrébki pojemnikowej. W czasie
jednego procesu obrébczego, jednoczesnie wykonywanych
jest kilka operacji takich jak gratowanie, szlifowanie,
zatamywanie krawedzi, oczyszczanie, wybtyszczanie. Mozna
$miato stwierdzi¢ ze taka mnogos¢ obrébek w jednym
procesie, czyni obrobke pojemnikowg z luznymi ksztattkami
procesem bardzo uniwersalnym i bardzo pozadanym. Zalety
tej obrébki nie zawsze sg jednak doceniane w praktyce.
Upowszechnianie wiedzy o mozliwosciach obrébki
pojemnikowej jest wiec wskazane.
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